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Vorrichtung zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen 



Beschreibung: 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von Packungen mit einem einen 
zu verpackenden Gegenstand umhullenden Zuschnitt, insbesondere quaderformige 
Zigarettenpackung mit einer AuBenumhultung aus Folie. wobei der Zuschnitt der Au&en- 
umhullung urn den Gegenstand bzw. urn die Zigarettenpackung herumfaltbar ist und 
s randseitige Faltlappen durch ein ortsfestes, bewegbares Faltorgan in eine quergerichtete 
. Stellung faltbar sind. 

Bei der Herstellung von Packungen wird Qberwiegend zunachst eine Schlauchfaltung 
des Zuschnittes hergestellt Dies bedeutet, dass der Zuschnitt U-formig an den Gegen- 
io stand angelegt bzw. urn diesen herumgefaltet und an einer Seite uberstehende, randsei- 
tige Faltlappen unter Bildung einer Teiluberdeckung gefaltet werden. Bei quaderformigen 
(Zigaretten-)Packungen werden Innenzuschnitte, Papierzuschnitte (bei Weichbecher- 
packungen) und AuSenumhullungen aus Folie nach diesem Prinzip gefaltet. 

« Die Erfindung befasst sich mit der Faltung von Zuschnitten, insbesondere im Zusammen- 
hang mit der Bildung einer Schlauchfaltung aus dem Zuschnitt. Es kommt darauf an, bei 




hoher Leistung der Verpackungsmaschine und demgemali kurzen Arbeitstakten eine 
moglichst exakte Faltung zu schaffen. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu Grunde, eine Vorrichtung zum Falten von Zu- 
schnitten zu schaffen, mit der bei hoher Leistung zuverlassig und faltenfrei der Zuschnitt 
an den zu umhulienden Gegenstand angelegt bzw. urn diesen herumgefaltet werden 
kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das Faltorgan erfindungsgemaR relativ zum Gegenstand 
bzw. zur einzuhullenden Packung unter Mitnahme eines Teiles des Zuschnittes in Rich- 
tung zum freien Rand bzw. zum randseitigen Faltlappen bewegbar unter Andriicken des 
Zuschnittes an eine Fiache des Gegenstands bzw. der Packung. 

Erfindungsgemas wird demnach der Zuschnitt nicht in einem Arbeitstakt gefaltet, son- 
dern das Faltorgan wird in einer fortlaufenden Bewegung, insbesondere in einer Abwalz- 
bewegung, an der Fiache des Gegenstands entiang bewegt unter Andriicken und Span- 
nen des Zuschnittes bis zum Falten des randseitigen Faltlappens bzw. Schlauchlappens. 
Vorzugsweise ist demnach das Faltorgan als Faltrolle bzw. Faltwalze ausgebildet, die 
sich mit einer ahgepassten Umfangsflache an der zugekehrten Fiache des Gegenstands 
mit dem Zuschnitt abgewalzt wird unter Andriicken und Spannen des Bereichs des Zu- 
schnittes. 

Weiterhin ist ErfindungsgemaU die Faltwalze mit annahend radial gerichteten Faltstegen 
bzw. Faltnasen ausgebildet, die am Ende der Abwalzbewegung einen Randlappen bzw. 
Schlauchlappen gegen eine quergerichtete (Seiten-)Flache des Gegenstandes umfalten. 
Der Umfang der Faltwalze ist - unter Abweichung von einer zylindrischen Form - so 
ausgebildet class eine Abwalzbewegung von einem Rand des fortlaufend bewegten Ge- 
genstandes bis zum anderen Rand mit abschlieBender Faltung des Schlauchlappens 
ausgefuhrt werden kann. 

Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich auf die Ausgestaltung des Faltorgans. 
Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgema&en Vorrichtung wird nachfolgend anhand 
der Zeichnungen naher erlautert Es zeigt: 

Fig. 1 einen Teil einer Packmaschine in schematischer Seitenansicht, 
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Fig. 2 einen Teilbereich eines Faltrevolvers der Packmaschine im Bereich einer 

Faltstation in stark vergroSertem MaBstab, 

Fig. 3 
s und 

Fig. 4 einen Ausschnitt der Einzelheit gemaS Fig. 2 in nochmals vergrQSertem 

MaSstab bei verschiedenen Faltphasen, 

Fig. 5 ein Faltorgan der Fig. 2 in radial gerichteter Draufsicht 

Das Ausfuhrungsbeispiel der Zeichnungen befasst sich mit der Fertigung von quader- 
formigen Packungen 10, namlich Zigarettenpackungen des Typs Weichbecher. 

Dieser Packungstyp dient zur Aufnahme einer Zigarettengruppe, die bei dem vortiegen- 
den Ausfuhrungsbeispiel von einem einstuckigen Zuschnitt umgeben ist. Die Packung 10 
wird zur Komplettierung mit einer AuBenumhullung aus Folie versehen, namlich mit 
einem Zuschnitt 11 aus dunner, klarsichtiger Kunststofffolie. Das vorliegende AusfQh- 
rungsbeispiel befasst sich mit der Faltung bzw. einem wichtigen Faltschritt zum Anbrin- 
gen des Zuschnitt 1 1 der AuBenumhullung. 

Die schematischen Fig. 1 gezeigte Packmaschine besteht aus einer Taschenkette 12 
zum Transport formierter Zigarettengruppen, aus einem Faltrevolver 13, einem Oberga- 
berevolver 14 und einem Trockenrevoiver 15. Die Zigarettengruppen als Packungsinhalt 
werden von der Taschenkette 12 an den Faltrevolver 13 Obergeben. Dieser fertigt die 
Packung 10 und ubergibt sie einem Obergaberevolver 14, der die Packungen 10 zum 
Stabilisieren von Leimverbindungen an den Trockenrevoiver 15 weiterteitet Die feftigen 
Packungen 10 werden schlieBlich uber einen Abforderer 16 abtransportiert. 

Der Faltrevolver 13 ist, wie bei einem Packer fur Weichpackungen ublich, mit Faltdomen 

17 langs des Umfangs versehen. Es handeit dabei urn dunnwandige, langgestreckte, 
rechteckige Hohlkorper. Der Packungsinhalt namlich die Zigarettengruppe, befindet sich 
innerhalb des Faltdoms 17. Die Zuschnitte zur Bildung der Packung 10 werden nach- 
einander an die Auftenseite des Faltdomes 17 angelegt und an bzw. auf diesem gefaltet 

Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel werden im Bereich einer ersten Zuschnittstation 

18 (Papier-)Zuschnitte zur Bildung der Packung 10 an die Faltdome 17 angelegt In einer 
nachfofgenden ersten Faltstation 19 wird dieser (Papier-)Zuschnitt urn den Faltdom 17 
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herum gefaltet, einschiieSlich Bildung einer aus Faltlappen bestehenden Bodenwand. Es 
folgte eine zweite Zuschnittstatlon 20, in deren Bereich die Zuschnitte 11 aus Folie dem 
Faltrevolver 13 bzw. den Faltdomen 17 zugefQhrt werden. Die Zuschnittstation 20 ist so 
ausgebildet, dass die Zuschnitte 11 fur die AuSenumhullung jeweils in die Bewegungs- 
bahnen der kontinuierlich umlaufenden Faltdomen 17 eingefiihrt werden, also in einer 
annahemd radialgerichteten Bewegung. Der quer zur Bewegungsrichtung des Faltdorns 
bereitgehaltene Zuschnitt 11 wird infolge der Umlaufbewegung des Faltdorns 17 durch 
diesen mitgenommen. Der Zuschnitt 11 legt sich dabei U-formig um den Faltdom 17 
bzw. um den bereits auf dem Faltdom 17 befindlichen (Papier-)Zuschnitt 

Die Faltdome 17 sind so am Faltrevolver 15 angebracht, dass eine erste schmale Sei- 
tenwand 21 in Bewegungsrichtung nach vorn und eine zweite Seitenwand 22 in Bewe- 
gungsrichtung ruckwarts gerichtet ist Weiterhin bildet der Faltdom 17 eine grofcflachige 
AuBenwand 23, die radiar nach auBen gerichtet ist und eine radial innenliegende Innen- 
wand 24. 

Der bereitgehaltene Zuschnitt 1 1 wird durch die vornliegende Seitenwand 21 des Falt- 
dom 17 mitgenommen. Ein radial auBenliegender Faltschenkel 25 legt sich an die 
Auftenwand 23 und ein innenliegender Faltschenkel 26 an die Innenwand 24 des Falt- 
dorns 17. Aufgrund der Abmessung des Zuschnittes 11 werden im Bereich der ruckwarti- 
gen Seitenwand 22 Oberstande gebildet, namlich ein radial auSenliegender Innenlappen 
27 und ein radial innenliegender AuSenlappen 28. Beide Faltlappen 27, 28 werden 
nacheinander gegen die Seitenwand 22 gefaltet unter Bildung der Schlauchfaltung (Fig. 
4) , wobei der Innenlappen 27 komplett an der Seitenwand 22 anliegt und der AuBenlap- 
pen 28 den Innenlappen 27 teilweise uberdeckt 

Der Zuschnitt 11 wird nach Obernahme durch einen Faltdom 17 im Bereich der vorderen 
Seitenwand 21 am Faltdom fixiert, und zwar durch eine Andruckrolle 29. Unmittelbar im 
Bereich der Zuschnittstation 20 wird frontseitig bereits ein zur Bodenwand gehorender 
Innenlappen 30 gefaltet 

Die Zuschnittstation 20 ist im oberen Bereich des Faltrevolvers gebildet, etwa im Bereich 
einer (gedachten) vertikalen Mittelebene. Die Faltdome 17 gelangen in einer abwartsge- 
richteten, kreisbogenformigen Bewegungsbahn im Anschluss an die Zuschnittstation 20 
in den Bereich einer zweiten Faltstation 31. In diesem Bereich wird die Schlauchfaltung 
hinsichtlich der Innenlappen 27 und AuSenlappen 28 gebildet. Zwischen Zuschnittstation 
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20 und Faltstation 31 sind 3uftere und innere feststehende und bogenformige FQh- 
aingen 32, 33 zu beiden Seiten der Faltdornes 17 positioniert, urn die Faltschenkel 25, 
26 in der U-formigen Faltstellung zu halten. 

Die Faltstation 31 weist ein in besonderer Weise ausgebildetes Faltorgan auf, namlich 
eine Faitwalze 34. Diese ist ortsfest am AuBenumfang des Faltrevolvers 13 positioniert, 
benachbart zur Bewegungsbahn der Faltdorne 17. Die Faitwalze 34 wird drehend ange- 
trieben, derart, dass der jeweiis dem Faltrevolver 13 zugekehrte Bereich dieselbe Dreh- 
richtung aufweist wie der Faltrevolver 13 (Pfeile). Die Faltdorne 17 werden nacheinander 
an der Faitwalze 34 vorbei bewegt, wobei eine Umfangsflache der Faitwalze 34 wahrend 
der Bewegungsphase an der AuSenwand 23 des Faltdornes 17 bzw. des Zuschnittes 11 
anliegt. Bei fortgesetzter Bewegung des Faltdornes 17 und der Faitwalze 34 walzt sich 
diese auf der Aufienwand 23 ab. Die Faitwalze 34 liegt unter linien- bzw. streifenformiger 
Beruhrung an dem Faltdom 17 an, und zwar beginnend im Bereich der vorderen Seiten- 
wand 21 und fortlaufend bis zur ruckwartigen Seitenwand 22. Durch diese fortlaufende 
Abwalzbewegung wird der Zuschnitt 11 bzw. dessen Faltschenkel 25 nicht nur an den 
Faltdorn 17 bzw. an den bereits gefalteten Zuschnitt angelegt. Vielmehr wird auch ein 
Glatten des Zuschnitts 11 zum freien Rand hin, namlich zum Innenlappen 27, bewirkt. 
Der Faltschenkel 25 wird in der Anlage am Faltdom 17 gestrafft unter Ausschluss jeg- 
licher Faltenbildung. Am Schluss der Abwalzbewegung wird der Innenlappen 27 in eine 
Querstellung gefaltet unter Anlage an der Seitenwand 22 (Fig. 6, Fig. 7) . 

Die Faitwalze 34 weist eine in besonderer Weise gestaltete Kontur bzw. Mantelflache 
auf. Bei dem vorfiegenden Ausfuhrungsbeispiel sind vier Mantelabschnitte 35 langs des 
Umfangs aufeinanderfolgend gebildet, jeweiis zur DurchfQhrung eines Falttaktes, so 
dass bei einer vollstandigen Umdrehung der Faitwalze 34 vier aufeinanderfolgende 
Packungen 10 in der beschriebenen Weise bearbeitet werden. Zwischen aufeinander- 
folgenden Mantelabschnitten 35 ist ein radial abstehender, sich in achsparallel Richtung 
erstreckender Faltsteg 36 gebildet Dieser dient jeweiis zum Umfalten des Innenlappens 
27 am Ende eines Fait- bzw. Abwalztaktes. 

Die Mantelabschnitte 35 sind mit (geringer) Abweichung von einer Zyiinderflache ausge- 
bildet, und zwar unter Berucksichtigung der Kinematik beim Abwalzprozess an der zuge- 
kehrten Flache der Packung 10 bzw. des Faltdornes 17. Wie insbesondere aus Fig. 2 er- 
sichtlich, kommt die Faitwalze 34 bzw. ein etwa viertelkreisformiger Mantelabschnitt 35 
mit einem dem jeweiligen Faltsteg 36 zugeordneten Bereich zur Anlage an der Packung 
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10 bzw. am Faltdom 17. Der AbwSlzbereich des Mantelabschnittes 35 ist in Radial- 
richtung als leichte Auswolbung 49 ausgebildet, geringfugig uber die kreisformige bzw. 
zylindrische Kontur hinwegfuhren, wahrend ein in Drehrichtung vorgeordneter Bereich 
des Mantelabschnittes 35 als radiale Einwolbung 50 ausgebildet ist. 

In besonderer Weise sind auch die Faltstege 36 im Querschnitt gestaltet, namlich mit 
einer scharfkantigen, abgerundeten Verjungung zum radial ausliegenden Ende. Eine an 
den jeweiligen Mantelabschnitt 38 anschliefiende, abgerundete Kehle 37 gewahrleistet 
eine an den Abwalzvorgang des Mantelabschnitts 35 anschlieSende, die Spannung er- 
haltende Faltbewegung des Innenlappens 27. Der Faltsteg 36 ist in radial Richtung an- 
nahend entsprechend der Breite des Innenlappens 27 bemessen. Die Kehle 37 legt sich 
in der Endphase .der Faltbewegung formschlussig urn eine (abgerundete) Kante des 
Faltdomes 17 wahrend des Umfaltens des Innenlappens 27. 

Zur Komplettierung der Schlauchfaltung wird in zeitlich abgestimmter Weise ein weiters 
Faltorgan wirksam. Es handelt sich dabei urn einen Falthebel 38 mit winkelformiger 
Kontur. Jedem Faltdom 17 ist ein derartiger Falthebel 38 zugeordnet, namlich am Faltre- 
volver 13 angebracht Der Falthebel 38 ist so ausgebildet, dass in der Endphase des 
Faltvorgangs (Fig. 2) eine annahernd radial gerichtete Bewegung stattfindet. Dabei 
kommt ein etwa in Umfangsrichtung weisender Stutzschenkel 39 an der radial innenlie- 
genden Seite der Packung 10 bzw. des Faltdomes 17 zur Anlage, namlich an dem Falt- 
schenkel 26 des Zuschnittes 1 1 . Ein quer bzw. radialgerichteter zweiter Stutzschenkel 40 
erfasst den radial innenliegenden AuSenlappen 28 und faltet diesen in zeitlicher Abstim- 
mung mit dem Faltsteg 36 gegen die ruckwartige Seitenwand 22 des Faltdomes 17 bei 
Teiluberlappung mit dem Innenlappen 27 (Fig. 4). 

Die Faltwerkzeuge, namlich Faltstege 36 einerseits und Falthebel 38 bzw. StQtzschenkel 
40 anderseits sind so bemessen bzw. hinsichtlich der Bewegung so aufeinander abge- 
stimmt, dass auch in der Endphase eine Oberlappung nicht stattfindet Wie aus Fig. 4 
ersichtlich, verlasst der Faltsteg 36 den Bereich an der Ruckseite des Faltdomes 17, 
wahrend der Stutzschenkel 40 aufgrund fortgesetzter Faltbewegung des Falthebels 38 
die Schlauchfaltung vollendet Der Falthebel 38 bzw. die Stutzschenkel 39, 40 bleiben in 
der Faltstellung (Fig. 2), bis die Packung 10 fertig gestellt ist und den Faltrevolver 13 
verlasst. 
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Mit dem radial innenliegenden Faltorganen - Falthebel 38 - wirkt die radial innenseitig 
angeordnete, kreisbogenformige Fuhrung 33 zusammen. An dieser liegt der Faltschen- 
kel 26 des Zuschnittes 11 mit AuRenlappen 28 an. Die Fuhrung 33 endet demnach im 
Bereich der Faltstation 31. 

Die Fuhrung 33 einerseits die Falthebel 38 anderseits sind kammartig ausgebildet, be- 
stehen demnach aus mehreren ubereinstimmend geformten Stegen (Fig. 5). Diese Wi- 
den zusammen die Fuhrung 33 bzw. den Falthebel 38. Die Organe kSnnen Aufgrund 
dieser kammartigen Ausbildung aneinander vorbeibewegtwerden. 

Mit der Faltwalze 34 wirkt ein mitlaufendes Fuhrungsorgan zusammen, welches die 
durch die Faltwalze 34 geschaffene Faltung auf der radial aufcenliegenden Seite stabili- 
siert Es handelt sich dabei urn einen Endlosgurt 41. Dieser umhQIlt die Faltwalze 34 in 
einem gre&eren Umfangsbereich, der durch eine ortsfeste, drehende Stutzwalze 42 be- 
stimmt ist. Ein in Drehrichtung des Faltrevolvers 13 bewegter Stutztrum 43 des Endlos- 
gurtes 41 liegt an der AuSenseite der Packung 10 bzw. der Faltdome 17 im Anschluss 
an die Faltwalze 34 an. Der Endlosgurt 41 erstreckt sich so uber einen Teilbereich der 
Bewegungsbahn der Faltdome 17 bis zu einer Umlenkwalze 44. 

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, besteht der Endlosgurt 41 aus mehreren, nimlich aus drei 
Einzelgurten, die in Nuten 45 am Umfang der Faltwalze 34 gefiihrt sind. Diese wiederum 
ist nicht als durchgehend zylindrisches Gebilde gestaltet, sondem besteht aus mehreren 
zylindrischen Walzenabschnitten 46, 47, 48 , die mit Abstand voneinander auf einer ge- 
meinsamen Welle gelagert sind. Die Walzenabschnitte 46..48 sind unterschiedlichen Be- 
reichen des Faltdoms 17 bzw. des Zuschnittes 11 zugeordnet Auch die Verteilung der 
Einzelgurte zur Bildung des Endlosgurtes 41 ist bei unterschiedlicher axialer Abmessung 
der Walzenabschnitte 46. .48 unter BerQcksichtigung der Faltfunktion aufgeteilt. 

Die beschriebene Faltvorrichtung, insbesondere Falzwalze 34 kann mit einer abwalzen- 
den Faltbewegung zur Schaffung faltenfreier Bereiche von Zuschnitten auch bei der Fer- 
tigung von Packungen anderer Art eingesetzt werden. 
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Vorrichtung zum Herstellen von (Zigaretten-)Packungen 



Pat-entanspruche: 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Packungen (10) mit einem einen zu verpacken- 
den Gegenstand umhullenden Zuschnltt (11), insbesondere quaderformige Zigaretten- 
packung mit einer AuGenumhullung aus Folie, wobei der Zuschnitt (11) urn den Gegen- 
stand herum faltbar ist und randseitige Faltlappen (27, 28) durch ein ortsfestes, beweg- 
bares Faltorgan in eine quergerichtete Stellung faltbar sind, dadurch gekennzeichnet , 
dass Faltorgan relativ zum Gegenstand unter M'rtnahme eines Teils des Zuschnitts (11) 
in Richtung zu einem freien Rand bzw. zum randseitigen Faltlappen (27) bewegbar ist 
unter AndrQcken des Zuschnittes (11) an eine Flache bzw. Wandung des Gegenstands. 

10 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das drehend 
bewegte Faltorgan in einer Abwalzbewegung an der Fliche des Gegenstandes bzw. der 
Packung (10) entlang bewegbar ist unter AndrQcken und Spannen des Zuschnitts (11). 

3. Vomchtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Falt- 
15 organ als drehende Faltrolle bzw. Faltwalze (34) ausgebildet ist, die unter linien- bzw. 
streifenfQrmiger Anlage an der Flache des Gegenstands bzw. der Packung (10) den Zu- 
schnitt (11) wahrend einer fortlaufenden Abwalzbewegung glattet, spannt und an den 
Gegenstand bzw. an die Flache einer Packung (10) andrQckt. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3 Oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Faltwalze (34) ortsfest gelagert und die Gegenstande bzw. 
Packungen (10) mit Zuschnitt (11) an der Faltwalze (38) vorbei bewegbar sind, insbe- 

5 sondere durch einen kontinuierlich drehenden Faltrevolver (13), wobei die Fdrderrichtung 
der Gegenstande bzw. Packungen (10) und die Drehrichtung der Faltwalze (34) im Be- 
reich der Anlage aneinander ubereinstimmen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, dass die Faltwalze (34) mehrere langs des Umfangs aufeinanderfolgende 

Mantelabschnitte (35) aufweist, je zur Durchfuhruhg eines Fait- und Abwalztaktes an 
^ einem Gegenstand bzw. an einer Packung 10, wobei jeder Mantelabschnitt (35) einen 
B Teilabschnitt aufweist dessen gewdlbte Flache mit einer radialen Auswolbung (49) ab- 

walzend uber die gesamte Breite dqs Gegenstandes bzw. der Packung (10) an diesem 
15 bzw. dieser anliegt 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Faltorgan, namlich die Faltwalze (34), zusatzliche Faltwerk- 
zeuge aufweist, insbesondere radial gerichtete Faltstege (36), die jeweils an einen Man- 

20 telabschnitt (35) anschlieSen und das Umfalten eines zukehrten Faltlappens - Innenlap- 
pen (27)- an eine quer bzw. radial gerichtete Seitenwand (22) der Packung (10) bzw. 
eines Faltdomes (17) bewirken, wobei die Faltstege (36) jeweils an einen Abwalzbereich 
der Faltwalze (34) bzw. des Mantelabschnittes (35) mit einer bogenformigeri Kontur unter 
Bildung einer gerundeten Kehle (37) anschlieSen. 

25 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder einem der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Faltstege (36) der Faltwalze (34) mit radial innen am Faltrevolver 
(13) angebrachten Faltorganen zusammenwirken, namlich Falthebeln (36), die einen 
Stutzschenkel (40) zum Falten eines radial innenliegenden AuBenlappen (28) aufweisen, 

30 wobei die Faltbewegung der Falthebel (38) und der Faltstege (36) so aufeinander 
abgestimmt ist, dass der Faltsteg (36) aus dem Wirkungsbereich des Stutzschenkels 
(40) herausbewegt ist wenn dieser zur Komplettierung einer Schlauchfaltung von 
Innenlappen (27) und AuSenlappen (28) beide Lappen (27, 28) uberdeckt. 
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MEISSNER, BOLTE & PARTNER * Hollerallee 73 

Anwaltssozietat GbR D-28209 Bremen 

Telefon: (0421) 34 87 40 
Telefex: (0421) 34 22 96 



Anmelder 

Focke & Co. (GmbH & Co.) Unser Zeichen: 

Siemensstra&e 10 



FOC-690-DE 



27283 Verden Datum: 11. Januar 2002/4112 



Zusammenfassung: 
(in Verbindung mit Fig.2) 



Zum Falten eines Gegenstand bzw. einen Faltdom U-formig Zuschnittes (11) dient eine 
ortsfest gelagerte, drehend angetriebene Faltwalze (34) Verwendung, die mit einem 
Mantelabschnitt (35) in einer Abwalzbewegung uber die zugekehrte Flache der Packuiig 
(10) bzw. eines Faltdomes (1 7} mit Zuschnitt (11) bewegt wird. 



FOC890Z1.OOC 



